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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur positipnsju- 
stierten Montage einer fiir die Linearfiihrung eines Ob- 
jekttragerwagens einer Werkzeugmaschine oder der- 
gleichen bestimmten Linearfuhrungsschiene auf einer 
Basiseinheit, wobei diese Linearfuhrungsschiene paral- 
lel 2U ihrer Langsachse verlaufend wenigstens eine Fuh- 
rungsflache zur rollenden Fuhrung des Objekttragerwa- 
gens, insbesondere mindestens zwei Fvihrungsflachen 
fur endlose Rollkorperumlaufe des Objekttragerwa- 
gens, aufweist. 

Deis weiteren betrifft die Erfindung eine Einrichtung 
zur positionsjustierten Montage einer Linearfuhrung ei- 
nes Objekttragerwagens einer Werkzeugmaschine ent- 
sprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 18. 

Aus einer Druckschrift der Anmelderin Deutsche 
Star GmbH mit der Bezeichnung: STAR Katalog "E)as 
Linear-Programm" smd Montage- und Einbauhinweise 
zum Anbringen von LinearfOhrungsschienen an einer 
Basisemheit bekannt. Nach Punkt 2.U Seiten 12—14, 29 
dieser Druckschrift werden LinearfOhrungsschienen da- 
durch ah einer aus Stahl bestehenden Grundplatte einer 
Basiseinheit befestigt, daB die Linearfuhrungsschienen 
mit einer FuBflache auf eine Auflageflache der Grund- 
platte gelegt und mit einer der FuBflache benachbarten 
Seitenfiache gegen eine seitliche Anschlagflache der 
Grundplatte angedriickt werden. Das Andrucken er* 
folgt dabei mittels einer Klemmleiste, welche durch 
Schrauben in Richtung senkrecht zur seitlichen Anlage- 
flache verstellbar ist und auf eine der Seitenfiache der 
Linearfiihriingsschiene gegen iiberliegende' Seitenflache 
drUckt. Nach erfolgtem Andrucken der erstgenaiinten 
Seitenflache der Linearfuhrungsschiene an die seitliche 
Anlagefiache der Grundplatte wird die Linearfuhrungs- 
schiene mittels sie durchsetzender Befestigungsbolzen 
gegen die Auflageflache der Grundplatte angezogen. 
Fiir den Fall von "Fuhrungsschienen ohne Seitenfixie- 
rung" ist erwahnt, daB diese uber eine Hilfsleiste gerade 
und parallel ausgerichtet werden konnen. 

Dieses bisher bekannte Verfahren setzt voraus, daB 
die Grundplatte der Basiseinheit mit hoher Prazision 
bearbeitet ist, d. h. mit einer Prazision, welche der gefor- 
derten Prazision des Soll-Verlaufs der Linearfuhrungs- 
schiene entspricht, wobei vorausgesetzt wird, daB die 
Linearfuhrungsschiene bezuglich ihrer eigenen Ferti- 
gungstoleranzen ebenfalls der geforderten Prazision 
des Soll-Verlaufs entspricht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren bzw. eine Einrichtung der eingangs bezeichneten 
Art anzugeben, bei dem dann, wenn die Bearbeitungs- 
prazision der Basiseinheit oder/und die Bearbeitungs- 
prazision der Linearfuhrungsschiene nicht der Prazision 
des geforderten Soll-Verlaufs entspricht, dennoch zu- 
mindest eine Annaherung an diesen Soll-Verlauf er- 
reicht werden kann. 

Unter Soll-Verlauf der Linearfiihrungsschiene wird 
dabei ein Verlauf verstanden, welcher dafur sorgt, daB 
ein auf der Fiihrungsflache bzw, den FQhrungsflachen 
der Linearfuhrungsschiene gefiihrtes Fuhrungselement 
eine bestimmte Soll-Bahn durchiauft 

Zur Losung dieser Aufgabe ist bei einem gattungsge- 
maBen Verfahren erfindungsgemaB vorgesehen, daB die 
— bedarfsweise unter elastischer Verformung der Line- 
arfuhrungsschiene erfolgende — Justierung der Linear- 
fuhrungsschiene nach MaBgabe der Vermessung wenig- 
stens eines MeBpunkts erfolgt, welcher auf einem Fuh- 
rungselement angebracht ist und mittels dieses Fuh- 
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rungselements wahrend des Justiervorgangs an der 
Fuhrungsflache in Richtung der Langsachse in einer dfer 
betriebsmaBigen Fuhrung des Objekttragerwagens ent- 
sprechenden Weise verstellbar isL 

Die Losung der Aufgabe hinsichtlich der Einrichtung 
erfolgt durch die Merkmale des Anspruchs 1 8. 

Bei einem solchen Verfahren erfolgt die Justierung 
der Linearfuhrungsschiene nach MaBgabe der Vermes- 
sung der Abweichungen des tatsachlichen Verlaufs der 
Bahn des Fuhrungselements von einem vorgegebenen 
Soll-Bahnverlauf. Hierdiirch ist es einerseits m5glich, 
durch das Justieren in Annaherung an den Soll-Verlauf 
auch Fehler auszugleichen, die von der Herstellung, der 
Lagerung oder dem Transport der Linearfuhrungsschie- 
herruhren; andererseits kann bei einer durch die 
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Einwirkung der Justiermittel bedingten Verformung, 
insbesondere elastischen Verformung, der Linearfuh- / 
rungsschiene (insbesondere wenn diese eine groBe Lan- 
ge und damit einen entsprechenden Schlankheitsgrad 
besitzt) der Soll-Verlauf in seiner Prazision sogar uber 
die Prazision der Fuhrungsschienenf ertigung hinaus er- 
hoht werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbesondere 
anwendbar zum Verlegen von Linearfuhrungsschienen, 
wie sie aus der oben zitierten Druckschrift der Deutsche 
Star GmbH bekannt sind. Dort handeU es sich um Pro- 
filschienen mit einer Bodenflache, einer Kopffiache und 
zwei Seitenflachen, wobei in den kopfflachennahen Be- 
reichen der Seitenflachen die Fuhrungsfiachen fur einen ' 
U-formigen Fuhrungswagen angeordnet sind. Auf die- 
sen FUhnmgsflachen ist der Fuhrungswagen, oder allge- 
meiner gesagt das Fuhrungselement, durch eine Mehr- 
zahl von endlosen Kugeliaufen gefuhrt, deren tragende 
Kugelreihen einerseits mit den Fuhrungsfiachen an der 
Linearfuhrungsschiene und andererseits mit Laufbah- 
nen am Fuhrungswagen in Eingriff stehen. Angrenzend 
an die FuBflache sind die Fuhrungsschienen bei dieser 
Ausfuhrungsform mit Anlagefiachen ausgefuhrt, die der 
seitlichen Festlegung an der jeweiligen Basiseinheit die- 
nen konnen. 

Denkt man nuii als Beispiel an eine Linearfuhrungs- 
schiene mit einem Querschnitt wie soeben eriautert, so 
Hegen an den beiden Seitenflachen je zwei Fuhrungsfia- 
chen fur Kugeln oder Rollen eines Fuhrungswagens. Es 
bereitet . keine groBen Schwierigkeiten, diese beiden 
Fuhrungsfiachen auf jeder Seite der LinearfUhrungs- 
$chiene in exaktem Abstand zueinander herzustellen, 
weil diese Herstellung in der Regel durch ein Verbund- 
werkzeug mit auf festen Abstand eingestellten Bearbei- 
tungswerkzeugen erfolgt Sehr viel schwieriger ist es 
aber, insbesondere bei groBen Langen der Linearfuh- 
rungsschiene, den Abstand dieser Fuhrungsfiachen von 
der FuBflache konstant zu halten. Dies kann dazu fuh- 
ren. daB eine Linearfuhrungsschiene zwar mit ihrer 
Kopffiache einen exakten geradlinigen Verlauf besitzt, 
daB aber gleichwohl ein auf dieser Linearfuhrungsschie- 
ne gefiihrtes Fuhrungselement im Falle der Verschie- 
bung langs der Linearfuhrungsschienen eine von der Ge- 
raden abweichende Bahn beschreibt, weil namlich die 
Fuhrungsfiachen in ihrem Hdhen abstand gegenUber der 
FuBflache und der Kopffiache variieren. Nimmt man 
nun bei der Vermessung der Linearfuhrungsschiene das 
MaB fiir die Abweichungen vom Soll-Verlauf von einem 
MeBpunkt an dem Fuhrungselement, so hat man Ge- 
wahr dafur, daB Abweichungen dieses MeBpunkts des 
Fuhrungselements von einer geradlinigen Soll-Lauf- 
bahn ermittelt werden und danach.aucli korrigiert wer- 
den. Auf diese Weise gelangt man zu einem hochprazi- 
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sen geradlinigen Verlauf der Laufbahn des Fuhrungsele- 
ments selbst dann, wenn in der Linearfuhrungsschiene 
FertigungsfehJer der vorstehend diskutierteri Art auf- 
treten, . 

Wenn hier festgestellt wird, daB ein Mefipimkt eines 
Fiihrungselements zur Vermessung herangezogen wer- 
den soli, so kann es sich bei dem Fuhrungselement urn 
einen Objekttragerwagen handeln, wie er spater im Ar- 
beitsbetrieb zur Ftihrung eines Objekts auf der Linear- 
fuhrungsschiene verwendet wird. Es kann sich jedoch 
auch um ein ausschlieBlich fur Vermessungszwecke 
konstruiertes Fahrungselement handeln. Notwendig ist 
nur, daB dieses fur Vermessungszwecke dienende Fuh- 
rungselement durch die Fuhrungsflachen in gleicher 
Weise gefuhrt ist, wie die spater im Arbeitsbetrieb auf 
der Linearfuhrungsschiene laufenden Objekttragerwa- 
gen, die zur Fiihrung des Objekts eingesetzt werden. 

Im Verlauf eines Vermessungsvorgangs kann man das 
Fuhrungselement in verschiedene Positionen langs der 
Linearfuhrungsschiene bringen und damit nach und 
nach uber die ganze Lange Abweichungen vom Soll- 
Verlauf ermitteln. Dabei ist es denkbar, nach Vermes- 
sung in einzelnen Langspositionen Justierungen vorzu- 
nehmen. Vorteilhafterweise wird man aber die Vermes- 
sung in einzelnen Positionen unmitteibar. nacheinander 
durchfiiliren und notieren und dann anhand der so ge- 
wonnenen Mehrzahl von MeBwerten unter Zugrunder 
legung entsprechender Erfahrungswerte die Justierung 
vornehmen. 

Zur Vermessung k5nnen Qbliche MeBmethoden, ins- 
besondere optische und vorzugsweise laser-optische 
Vermessungsmethoden, eingesetzt werden. 

Beim Verlegen einer Linearfuhrungsschiene auf einer 
Basiseinheit kommt es haufig auf einen exakten Soll- 
Verlauf (wie oben definiert) in mehreren Ebenen an. 
Linearfuhrungen der hier betrachteten Art werden bei- 
spielsweise in hochprazisen Werkzeugmaschinen und 
Mefleinrichtungen bendtigt, und es ist ohne weiteres 
einzusehen, daB bei solchen Anwendungeii eine hohe 
Prazision des Soll-Verlaufs (wie oben definiert) notwen- 
dig ist. ErfindungsgemaB wird daher weiter vorgeschla- 
gen, daB die Linearfuhrungsschiene in zwei zueinander 
senkrechten Richtungen Justiert wird, so daB es moglich . 
ist, diese geforderte hohe Prazision des SoU-Verlaufs in 
zwei zueinander senkrechten, die Langsachse der Line- 
arfuhrungsschiene enthaltenden Ebenen zu erreichen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbesondere 
zur positionsjustierten Montage einer Fuhrungsschiene 
geeignet, welche mit mindestens einer, vorzugsweise 
mindes tens zwei FQhrungsflachen fiir endiose Rollkor- 
perumlaufe des Objekttragerwagens ausgefiihrt ist, . 

Aus der DE39 42 410A1 ist es bekannt, bei einem 
Maschinenfundament mit einer Mehrzahl von Aufla- 
gern fiir MaschinenfuBe den Zwischenraum zwischen 
einer Stutzplatte des Auflagers und einem relativ zu 
dieser Stutzplatte hohenverstellbaren Auflagerblock 
nach der Hohenausrichtung der Maschine mit einer 
VerguBmasse auszugieBen, um den Auflagerblock zu 
fbcieren. Hiervon ausgehend wird in Weiterbildung des 
Erfindungsgedankens vorgeschlagen, daB die Linear- 
fuhrungsschiene auf der Basiseinheit an einer Mehrzahl 
von in Richtung ihrer Langsachse beabstandeten Ju- 
stierstellen durch Justiermittel an einen Soli-Verlauf an- 
genahert und vorfixiert wird und daB die Linearfuh- 
rungsschiene sodann unter AusgieBen mindestens eines 
durch die Basiseinheit und einen Stiitzbereich der Line- 
arfuhrungsschiene begrenzten Freiraums mit einem 
hartbaren Fullmittel und anschlieBendem HSrten dieses 
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FuUmittels endgiiltig an der Basiseinheit fixiert wird, 

Hierbei ergibt sich der Vorteil, daB die Erzielung des 
Soll-Verlaufs nicht an eine besonders hohe Bearbei- 
tungsprazision der Basiseinheit gebunden ist. Die^Basis- 
5 einheit kann relativ roh bearbeitet sein und auch aus 
unkonventiellen Werkstoffen bestehen. 

Obwohl die Linearfuhrungsschiene zunachst nur in 
einzelnen Justierstelleh durch Justiermittel festgelegt 
wird, die den gewunschten Soll-Verlauf ergeben, ist 
10 durch die nachfolgende Verfiillung von Freiraunien mit 
dem hartbaren Fullmittel eine ausreichend stabile Ab- 
stiitzung der Linearfuhrungsschiene an der Basiseinheit 
gewahrleistet. Dies gilt insbesondere fur den Fall, daB 
Freiraume mit Fullmittel gefuilt werden, welche sich im 
15 wesentlichen uber die Gesamtlange der Lmearfiih- 
rungsschiene erstrecken und somit eine gleichmaBi^e 
Anlage der Linearftihningsschiene uber deren gesamter 
Lange in mindestens einer Abstutzungsrichtung ge- 
wShrleisten. Selbstverstandlich miissen von dem Jewells 
20 zum Einsatz kommenden Fttllmittel Druckfestigkeits- 
werte gefordert werden, welche ausreichen, um die Li- 
nearfuhrungsschiene unter den im Betrieb zu erwarten- 
den Fiihrungskraften an der Basiseinheit starr festzule- 
gen. Die Erfiillung dieser Forderung lafit sich aber mit 
25 herkommlichen Fulimitteln angesichts der relativ gerin- 
gen Flachenpressungen jedenfalls dann leicht erreichen, 
wenn die Linearfuhrungsschiene an der Basiseinheit im 
wesentlichen iiber die gesamte Lange in der jeweiligen 
Stiitzungsrichtung abgestutzt ist Die Fullmittel konnen 
30 mit beliebigen Bewehrungsmitteln befrachtet sein, so- 
fem nur sichergesteUt ist, daB die Bewehningsmittel den 
EinfluB des FuUmittels in die unter Umstanden sehr en- 
gen Freiraume nicht behindern. Weiterhin muB bei der 
Auswahl der Fullmittel darauf geachtet werden, daB die- 
35 se bei der Aushartung einer moglichst geringen 
Schrumpfung unterliegen. 

Ais hartbare Fullmittel kommen insbesondere Kunst- 
harze, und zwar vorzugsweise aushartbare Kunstharze, 
wie Epoxidharz in Frage. 
40 Die Justiermittel konnen, miissen aber nicht verlorene 
Justiermittel sein, die auch nach dem AusfGllen der Frei- 
raume/ d. h- nach dem endgultigen Festlegen der Linear- 
fuhrungsschiene im Verbund mit der Basiseinheit und 
der Linearfuhrungsschiene ais zusatzliche Fixierungs- 
45 mittel verbleiben. Ist vorgesehen, daB die Justiermittel 
fur den Betrieb im Verbund mit der Basiseinheit und der 
Linearfiihrungsschiene verbleiben, so besteht die vor- 
teilhafte Moglichkeit, die Justiermittel durch das gehar- 
tete Fullmittel in ihrer dem Soll-Verlauf der Linearfiih- 
50 rungsschiene entsprechenden erreichten Fixierstellung 
zu fixieren. Sind die Justiermittel beispielsweise unter 
Verwendung von Stellgewinden ausgebildet, so kann 
durch das erhartete Fullmittel sichergesteUt werden, 
daB eine unbeabsichtigte Verstellung in den Gewinden 
55 unterbleibt ' 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist mit besonderem 
Vorteil anwendbar, wenn der Stutzbereich der Linear- 
fuhrungsschiene in der Basiseinheit eingebettet wird, 
beispielsweise dann, wenn in der Basiseinheit zur Auf- 
60 nahme eines FuBes einer Linearfuhrungsschiene eine 
nach oben offene Nut bereitsteht. Diese Nut kann dann 
nach Einsetzen und Ausrichten der Linearfuhrungs- 
schiene in ihrem von dem FuB der Linearfuhrungsschie- 
ne frei gelassenen Restvolumenbereich vollstandig aus- 
65 gefuilt werden, so daB eine zweiseitige Abstiitzung 
durch das erhartete Fullmittel gegenuber den Seiten- 
wanden der Nut, unter Umstanden aber auch eine drei- 
seitige Abstiitzung gewahrleistet ist, namlich einerseits 
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an den beiden Seitenflachen der Nut, aber auch zwi- 
schen dem Boden der Nut und der Bodenflache der 
Linearfiihrungsschiene. Man erkennt an diesem Beispiel 
besonders deutlich, daB es auf cine besonders prazise 
Bearbeitung der Nut in der ' Basiseinheit dabei nicht 
mehr ankommt. Die Nut kann grob bearbeitet, z. B, 
grob gefrast, sein, wenn die Basiseinheit im Bereich der 
Anbringung der Linearfiihrungsschiene eine Stahlplatte 
ist Es bestehen aber auch noch andere Moglichkeiten, 
auf die noch einzugehen sein wird. 

Bei der Anwendung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens werden insbesondere Justiermittel verwendet, wel- 
che eine Justierung der Linearfuhrungsschiene in min- 
.destens einer zur LSngsachse der Linearfiihrungsschie- 
ne senkrechten Justiefrichtung, vorzugsweise aber in 
zwei zueinander im wesentlichen senkrechten Justier- 
richtungen gestatten! 

Daneben ist es nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren auch mdglich, durch Einsatz entsprechender Justier- 
mittel eine Winkeljustierung der Linearfuhrungsschiene 
um die Langsachse oder eine zur L^ngsachse paraliele 
Achse vorzunehmen. 

Es wurde oben bereits erwahnt, daB man beziiglich 
der Feistigkeitseigenschaften und der Bearbeitungspra- 
zision der Basiseinheit bei Anwendung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens geringeren Anforderungen unter- 
worfen ist. Es wird insbesondere mSglich, eine Basisein- 
heit zu verwenden, welche wenigstens teilweise aus Mi- 
neralguB oder Poiymerbeton besteht Generell kommen 
alle guBfahigen und danach erhartbaren Massen in Fra- 
ge, welche die notwendigen Festigkeitseigenschaften 
besitzen und ggf. entweder mit homogen zugemischten 
kleinen Bewehrungsteilchen oder auch mit gezielt ver- 
legten Bewehrungen versehen sein konnen. Der Hin- 
weis auf "Mineralgufl" und "Poiymerbeton" ist deshalb 
nur beispielhaft erwahnt. Der Einsatz solcher Massen ist 
im Maschinenbau an sich bekannt. 

Es ist ohne weiteres einzuseheh, daB die Verwendung 
guBfShiger Massen den Aufwand an spahabhebender 
Bearbeitung wesentlich reduziert im Vergleich zu Basis- 
einheiten, die einstiickig oder auch mehrteilig aus Stahl 
hergestellt sind. Daneben bringt die teilweise oder voll- 
standige Herstellung der Basiseinheit aus erhartbaren 
GuBiriassen, wie MineralguB oder Poiymerbeton, inter- 
essante Eigenschaften hinsichtlich Schwingungsdamp- 
fung. Die Schwingungsdampfungseigenschaften einer 
LinearfQhrung auf einer Basiseinheit aus Poiymerbeton 
sind wesentlich besser als die Schwingungsdampfungs- 
eigenschaften einer Basiseinheit aus Stahl. Auch die bes- 
seren Warmedammungseigenschaften von MineralguB 
und Poiymerbeton konnen unter UmstMnden mit Vorteil 
verwendet werden. Es sei daran erinnert, daB der War- 
mezufluB zu den Linearfiihrungsschienen gedammt 
werden muB. insbesondere dann, wenn im Bereich der 
Basiseinheit Warme anfallt, beispielsweise durch Mon- 
tage von elektrischen Antriebseinheiten zur Bewegung 
des jeweiligen Objekts im Bereich der Basiseinheit. 

Insbesondere werden Basiseinheiten in Betracht ge- 
zogen, die mit einer schienennahen Schicht aus Poiy- 
merbeton oder MineralguB ausgefiihrt sind, wobei diese 
Schicht die schienennahe Fiache der Basiseinheit ganz 
oder teilweise bedecken kann. Auf diese Weise werden 
die vorteilhaften Eigenschaften von stahlgefertigten Ba- 
siseinheiten mit den vorteilhaften Eigenschaften von aus 
Poiymerbeton oder MineralguB gefertigten Basiseinhei- 
ten kombiniert. Der Stahlteil kann in iiblicher Weise an 
zugehorigen Konstruktionen befestigt werden, wah- 
rend die aus Poiymerbeton oder MineralguB gefertigie 



435 C2 

6 

Schicht entsprechend den Bediirfnissen der Linearschie- 
nenverlegung ieicht ohne spanende Bearbeitung ausge- 
formt werden kann. 

Wird eine Basiseinheit zur Anwendung gebracht, die 
5 teilweise aus Stahl und teilweise aus Poiymerbeton be- 
steht, so ist es grundsatzlich denkbar, aus dem Poiymer- 
beton oder MineralguB vorgeformte Formteile herzu- 
stellen und diese mit dem Stahlteil, also beispielsweise 
einer Grundplatte, zu vereinigen. Es ist aber auch denk- 
10 bar, insbesondere bei einfacher Formgebung des aus 
Poiymerbeton oder MineralguB bestehenden Teils, die- 
ses unter Einsatz entsprechender Schalungsmittel am 
Stahlteil in situ zu gieBen und erharten zu lassen. 

Zur Durchftihrung der Justierung in einer ersten Ju- 
15 stierrichtung kann die Linearfuhrungsschiene durch ela- 
stische Hohenabstutzelemente an der Basiseinheit ab- ' 
gestutzt werden: AuBerdem konnen im Bereich dieser 
Hohenabstutzelemente justierbare Zugelemente einge- 
setzt werden, welche die Linearfuhrungsschiene gegen 
20 die Wirkung der elastischen Hohenabstutzelemente an 
die Basiseinheit heraiiziehen. Dieses Prinzip bedeutet, 
angewandt auf den Fall der vorstehend beschriebenen 
Form von Linearfiihrungsschienen, daB durch unter- 
schiedliche Einstellung der Zugelemente der Verlauf der 
25 Kopfflache an einen gewOnschteh Soli-Verlauf angenSi- 
hert werden kann. 

Ferner konnen zur Durchfuhrung einer Justierung in 
einer zweiten, zur ersten im wesentlichen orthogonal en 
Justierrichtung Seitenjustiermittel verwendet werden, 
30 deren Wirkungsrichtung orthogonal zur Wirkungsrich- 
tung der Zugelemente ist. Diese Seitenjustiermittel be- 
wirken dann eine Verlagerung der Linearfiihrungsschie- 
ne in der zweiten Justierrichtung relativ zu deh HShen- 
abstiitzelementen oder/und unter wenigstens teilweiser 
35 Verlagerung der Hohenabstiitzelemente gegeniiber der 
Basiseinheit. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens 
nach Anspruch 1 ergeben sich aus den Anspriichen 2 bis 

40 Die Erfiridung betrifft femer eine Einrichtung zur po- 
sitionsjustierten Montage einer fur die Linearfiihrung 
eines Objekttragerwagens einer Werkzeugmaschine 
oder dergleichen bestimmten Linearfiihrungsschiene 
auf einer Basiseinheit, wobei diese Linearfiihrungsschie- 
45 lie parallel zur ihrer LSngsache verlaufend wenigstens 
eine Fiihrungsflache zur rollenden Fiihrung des Objekt- 
tragerwagens aufweist. Dabei ist vorgesehen, daB zur 
justierbaren Abstiitzung eines Stiitzbereichs der Line- 
arfiihrungsschiene gegenuber der Basiseinheit langs ei- 
50 ner ersten Justierrichtung elastische Hohenabstiitzel- 
emente vorgesehen sind imd daB im Bereich dieser H6- 
henabstiitzelemente verstellbare Zugelemente vorgese- 
hen sind, welche die Linearfiihrungsschiene bedarfswei- 
se unter elastischer Verformung der Hdhenabsttitzei- 
55 emente an die Basiseinheit heranziehen. 

Die Zugelemente konnen zum Durchgang Idurch Boh- 
rungen der Linearfiihrungsschiene und zur Abstiitzung 
an insbesondere versenkten Widerlagerflachen der Li- 
nearfiihrungsschiene ausgebildet sein, wobei als Zugele- 
60 mente insbesondere Zugbolzen in Frage kommen. Auf 
diese Weise wird es mdglich, mit ein und demselben 
Maschinenelement, namlich dem Zugbolzen, einerseits 
die Festigung der L-inearfiihrungsschiene in Hohenrich- 
tung zu bewirken, gleichzeitig aber auch die Justierung 
65 vorzunehmen. Dies setzt natiirlich voraus, daB der zur 
Justierung benotigte Bereich der Anzugskraft und damit 
des Anzugsdrehmoments an dem Zugbolzen sich in 
demjenigen Bereich bewegi, der notwendig ist, um die 
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Zugbolzen fOr eine auf Dauer sichere B^festigung anzu- 
ziehen. 

Dabei konnen die Zugelemente jeweils im Z^ntralbe- 
reich von HohenabstQtzelementen angesetzt und durch 
die Hohenabstutzelemente sowie durch die Linearfuh- 
rungsschiene selbst hindurchgefiihrt werden. 

Bevorzugt ist daran gedacht, daB als Hohenabstutzel- 
emente Stauchhulseneinheiten verwendet werden, wel- 
che mit einem schienenfernen Endteil zum Eingriff mit 
der Basiseinheit ausgebildet sind, mit einem schienenna- 
hen Endteil zur Anlage an der Linearfiihrungsschiene 
ausgebildet sind, zwischen diesen Endteilen einen langli- 
Chen Hulsenabschnitt aufweisen und von jeweils einem 
Zugelement durchsetzt werden. Der langliche Hiilsen- 
abschnitt ist dabei durch die Zugwirkung des jeweiligen 
Zugelements stauchbar und damit in seiner Lange varia- 
bel. Wenn die Zugelemente gleichzeitig der Befestigung 
der LinearfQhrungsschiene in Hohenrichtimg dienen, so 
ist in der Regel ein bestimmtes Anzugmoment an den 
ais Zugbolzen mit AuBengewinde ausgefuhrten Zugele- 
menten vorgeschrieben. Es hat sich gezeigt, daB durch 
eine Variation des vorgeschriebenen Anzugmoments im 
Bereich von zwischen 70 und 100% dieses Anzugmo- 
ments bei entsprechender Langeri- und Querschnittsge- 
staltung des Hiilsenabschnitts Stellwege erzieit werden 
konnen, die in der Regel ausreichen, um die Annaherung 
des Schienenverlaufs an den Soll-Verlauf zu erreichen. 

Der schienennahe Endteil der Stauchhulseneinheit 
sollte zur Anlage an einer Stiitzfl^che des Stiitzbereichs 
ausgebildet sein, welche zur Stauchrichtung der Stauch- 
hulseneinheit im wesentlichen orthogonal ist, so daB 
auch eine kippsichere Lagerung erzieit wird. 

Der schienennahe Endteil der Stauchhulseneinheit 
kann zur formschlussigen Verbindung mit der Linear- 
fiihrungsschiene ausgebildet sein, insbesondere ausge- 
bildet sein zur Anlage an mindestens einer von zwei 
einander gegenuberliegenden, zur Langsachse paralle- 
len Seitenfl&chen des Stiitzbereichs, welche zur Langs- 
richtung der Stauchhulseneinheit annahernd parallel 
sind. 

Das Zugelement kann in der Stauchhiilseneinheit na- 
he dessen schienenfernem Endteil verschraubt sein; in 
diesem FaO wird man das schienenfeme Endteil der 
Stauchhulseneinheit in der Basiseinheit gegen Auszie- 
hen aus der Basiseinheit und gegen Eindringen in die 
Basiseinheit verankern. Damit ist die Mdglichkeit gege- 
ben, einerseits die Lmearfiihrungsschiene auf der Basis- 
einheit abzustiitzen, andererseits aber die Linearfiih- 
rungsschiene mittels des jeweiligen Zugelements an die 
Basiseinheit heranzuziehen. Zur Verankerung der 
Stauchhulseneinheit in der Basiseinheit kann der schie- 
nenfeme Endteil der Stauchhiilseneinheit als ein Anker- 
kopf ausgebildet sein. Dieser kann in der Basiseinheit 
dann entsprechend verankert werden, insbesondere im 
Grenzbereich zwischen einer Grundplatte der Basisein- 
heit und einer diese Grundplatte iiberragenden Schicht 
aus MineralguB oder Polymerbeton. Die Lange des Hiil- 
senabschnitts zwischen der Anlageflache der Linearfuh- 
rungsschiene und dem Gewinde zur Verschraubung mit 
dem Zugelement ist verantwortiich fiir die Lange des 
durch Stauchung erzielbaren Korrekturwegs der zur 
Einstellung des Soll-Verlaufs benutzt wird. 

Es ist auch denkbar, die Stauchhulseneinheit an der 
Basiseinheit lediglich gegen Eindringen in die Basisein- 
heit abzustutzen und das Zugelement in einem von der 
Stauchhulseneinheit gesonderten Gewindesitz inner- 
halb der Basiseinheit zu verschrauben. wobei dann die- 
ser Gewindesitz in der Basiseinheit gegen Ausziehen 
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gesichert sein muB. Auf diese Weise werden die Stiitz- 
krafte von der LinearfQhrungsschiene durch die Stauch- 
hiilseneinheit unmittelbar in die Basiseinheit eingeleitet, 
und es werden auch die Zugkrafte zum Annahern der 
5 Fuhrungsschiene an die Basiseinheit unmittelbar in die 
Basiseinheit eingeleitet oder in einen Ankerkorper, der 
seinerseits in der Basiseinheit gegen Ausziehen gesi- 
chert ist. 

Der langliche Hulsenabschnitt, der den Stauchweg 
10 erbringen soil, kann von einem Aufnahmekanal der Ba- 
siseinheit aufgenommen sein. Dabei ist beim Einbau der 
Stauchhiilseneinheit zu beachten, daB dieser langliche 
Hulsenabschnitt in Stauchrichtung frei von Kraftuber- 
tragung mit der Basiseinheit sein solL 
15 Zuriick zum Beispiel der weiter oben betrachteteii 
speziellen Querschnittsform einer Linearfiihrungsschie- 
ne: Es wurde vorstehend erortert, wie man eine solche 
LinearfQhrungsschiene in Hohenrichtung justieren 
kann, so daB ihre Kopfflache dem gewunschten Soil- 
20 Verlauf angenahert wird. Gleichzeitig besteht aber nun 
das Problem, diese Linearfiihrungsschiene auch in Quer- 
richtung, d. h. quer zu ihrer Langsrlchtung und j>arallel 
zu ihrer Kopf- und ihrer FuBflache, einem gewunschten 
' Soll-Verlauf entsprechend zu justieren. Diese Justierung 
25 muB kompatibel sein mit der gleichzeitig durchzufiih- 
renden oder bereits durchgefuhrten Hohenjustierung. 

Es wird deshalb vorgeschlagen, daB zur Durchfuh- 
rung einer Justierung in einer zweiten, zur ersten im 
wesentlichen orthogonalen Justiereinrichtung Seitenju- 
30 stiermittel vorgesehen sind, deren Wirkungsrichtung or- 
thogonal zur Wirkungsrichtung der Zugelemente ist. 
wobei diese Seitenjustiermittel eine Verlagerung der 
LinearfQhrungsschiene in der zweiten Justierrichtung 
relativ zu den Hohenabstiitzelementen oder/und unter 
35 wenigstens teilweiser Verlagerung der Hohenabstutzel- 
emente gegenuber der Basiseinheit bewirken. 

Eine erste Moglichkeit besteht darin, daB die Linear- 
fQhrungsschiene in der zweiten Justierrichtung form- 
schlussig an den Hohenabstutzelementen abgestutzt ist 
40 und daB die Hohenabstutzelemente durch die Seitenju- 
stiermittel in der zweiten Justierrichtung verlagerbar 
sind. Diese Moglichkeit laBt sich besonders einfach ver- 
wirklichen, wenn die Hohenabstiitzelemente mit ihrem 
schienennahen Endteil die beiden Seitenflachen einga- 
45 beln. Dabei braucht auch diese Emgabeiung nicht exakt 
auf die Querschnittsform der LinearfQhrungsschiene ab- 
gestimmt zu sein, ein etwaiger Spalt zwischen den Sei- 
tenflachen der Linearfiihrungsschiene und den Eingabe- 
lungsflachen des Hohenabstutzelements wird namiich 
50 dann unschadUch, wenn auch dieser durch Fullmittel 
gefulltwird. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, daB die Ho- 
henabstutzelemente in der zweiten Justiereinrichtung 
an der Basiseinheit festgelegt sind und daS die Linear- 
55 fuhrungsschiene durch die Seitenjustiermittel in der 
zweiten Justierrichtung gegenuber dem jeweiligen Ho- 
henabstutzelement verlagerbar ist. • 

Als Seitenjustiermittel konnen Stellschrauben, Exzen- 
ter oder dgl verwendet werden. Diese werden im Fall 
60 der ersten Alternative, bei der die Hohenabstutzel- 
emente in der zweiten Justierrichtung formschlussig an 
der Schiene aniiegen, an der Basiseinheit selbst abge- 
stutzt Im Fall der zweiten Alternative hingegen, bei 
welcher die Linearfuhrungsschienen in der zweiten Ju- 
65 stierrichtung gegenuber den Hohenabstutzelementen 
verlagerbar sind, laBt man die Seitenjustiermittel unmit- 
telbar an der LinearfQhrungsschiene angreifen und 
Mutzt sie entweder an der Basiseinheit oder an den Ho- 
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henabstutzelementen ab. Um uhabhangig von der Rich- 
tung des Justierbedarfs eine Justiermoglichkeit von vor- 
neherein schaffen zu konnen, wird empfohlen, daiB als 
Seitenjustiermittel gegensinnig wirkende Stellschrau- 
ben Oder Exzenter verwendet werden. Durch das Zu- 5 
sammenwirken dieser gegensinnig wirkenden Stell- 
schrauben oder Stellexzenter kann auch eine Sicherung 
von Stellschraube bzw. Stellexzenter bewirkt werden, 
indem nach Einstellung der einen Stellschraube bzw. des 
einen Exzenters entsprechend dem Justierbedarf nach- 10 
folgend die andere Stellschraube bzw. der andere Stell- 
exzenter gespannt wird. Als Seitenjustiermittel konnen 
auch Plattchen oder Keile verwendet werden. 

Die vorstehend beschriebene Einrichtung ist insbe- 
sondere zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 15 
fahrens zur positionsjustierten Montage einer Linear- 
fuhrungsschiene auf einer Basiseinheit geeignet. Zu die- 
sem Zweck konnen Vermessungsmittel zur Vermessung 
von Abweichungen des tatsachlichen Verlaufs der Line- 
arfiihrungsschiene von einem SoU-Verlauf vorgesehen 20 
sein. Vorzugsweise umfassen die Vermessungsmittel da- 
bei einen MeBpunkt, welcher an einem von der Fiih- 
rungsschiene gefuhrten Fuhrungselement angebracht 
ist 

Zur Erzielung der im Rahmen der. Beschreibung des 25 
erfindungsgemaBen Verfahrens angegebenen Vorteile 
bei der Anwendung einer VerguBmasse wird weiterhin 
vorgeschlagen, daB an der Basiseinheit ein Freiraum fiir 
die Aufnahme eines hartbaren Fiillmitteis vorgesehen 
ist, welches nach Erhartung die positionsjustierte Line- 30 
arfiihrungsschiene an der Basiseinheit fixiert und ge- 
wunschtenfalls auch Positionsjustierungsmittel blok- 
kiert 

Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung an- 
hand von Ausfiihrungsbeispielen. Es stellen dar: 35 

Fig. 1 einen zu einer Linearfiihrungsschienenachse 
senkrechten Schnitt durch die Linearfiihrungsschiene, 
die die Linearfiihrungsschiene tragende Basiseinheit 
und einen auf der Linearfuhrungsschiene senkrecht zur 
Zeichenebene gefuhrten Tisch; 40 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Basiseinheit der Fig. 1 in 
Pfeilrichtung II der Fig. 1 ; 

Fig. 3 einen Teilschnitt entsprechend demjenigen ge- 
maB Fig. 1 bei einer ersten abgewandelten Ausfiih- 
rungsform der Schienenlagerung auf der Basiseinheit; 45 

Fig. 4 einen Teilschnitt entsprechend demjenigen der 
Fig, 1 bei einer zweiten abgewandelten Ausfiihrungs- 
form der Schienenauflagerung auf der Basiseinheit; 

Fig. 5*eine Draufsicht der Fig. 4 in Pfeilrichtung V-V 
der Fig. 4; 50 

Fig. 6 einen Teilschnitt entsprechend demjenigen der 
Fig. 1 bei einer dritten abgewandelten Ausfiihrungs- 
form der Schienenauflagerung auf der Basiseinheit; 

Fig. 7 eine Schnittansicht einer weiteren Ausfuh- 
rungsform einer Stauchhiilseneinheit und 55 

Fig. 8 eine Di'aufsicht gemSB Pfeilrichtung VIII der 
Fig. 7. 

In Fig. 1 und 2 ist eine Basiseinheit ailgemein mit 10 
bezeichnet. Diese Basiseinheit besteht aus einer Stahl- 
platte 10a und einem auf der Stahlplatte 10a durch 
Schrauben 12 befestigten Forms tiick 10b aus Polymer- 
beton. Zum Begriff Poiymerbeton wird auf Rompps 
Chemielexikon. 8, Auflage, 1987, Seite 3296 verwiesen. 
Danach versteht man unter Poiymerbeton einen Werk- 
stoff aus Beton, in dem zur Verbesserung der Verarbei- 
tungs- und/oder Gebrauchseigenschaften das hydrauli- 
sche Bindemittel ganz oder teilweise durch einen Zu- 
satzstoff auf der Basis von Kunstharzen, insbesondere 
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von Reaktionsharzen. ersetzt ist (RH-Beton). 

Der Formkorper 10b aus Poiymerbeton bildet eine 
schienennahe Schicht der Basiseinheit 10 und steht 
durch eine Profilierung 14 der Stahlplatte 10a und des 
Formkorpers 10b in formschlussigem Eingriff mit der 
Stahlplatte 10a. Der Polymerbeton-Formkorper 10b 
kann als vorgefertigtes Formstuck auf der Stahlplatte 
10a befestigt werden. Er kann aber auch in situ auf der 
Stahlplatte 10a unter Verwendung entsprechender 
Schalungsmittel gegossen und danach ggf. zusatzlich 
durch die Schrauben 12 an der Stahlplatte 10a gesichert 
werden. 

Auf der Basiseinheit 10 sind, wie aus Fig. 1 und 2 
ersichtlich, zwei Linearfuhrungsschienen 16 und 16' ge- 
lagert. Im folgenden wird nur auf die Linearfiihrungs- 
schiene 16 Bezug genommen. deren Lagerung im einzel- 
nen dargestellt ist Die Lagerung der Linearfiihrungs- 
schiene 16' kann genauso ausgefuhrt sein wie die Lage- 
rung der Linearfuhrungsschiene 16. • 

Zur Lagerung der Linearfuhrungsschiene 16 in der 
Hohenrichtung H sind in Abstanden langs der Langs- 
achse A Hohenabstutzelemente 18 in Form von Stauch- 
hiilseneinheiten vorgesehen. Diese Stauchhulseneinhei- 
ten 18 haben einen schienenfemen Endteil 18a« einen 
schienennahen Endteil 18b und einen die beiden Endtei- 
le 18a und 18b einstiickig miteinander verbiildenden 
Hulsenabschnitt 18c. Der schienenferne Endteil 18a ist 
in einer Ausnehmung 10c der Basiseinheit 10 form- 
schlussig und im wesentlichen unbeweglich aufgenom- 
men. Der schienennahe Endteil 18b ist,. wie aus Fig. 1 
und 2 ersichtlich, als ein Gabelkorper ausgebildet, in 
welchem die Linearfuhrungsschiene 16 eingelegt isL Ein 
Zugbolzen 20 durchsetzt die Linearfuhrungsschiene 16 
in einer Bohrung 16a und durchsetzt in Langsrichtung 
ferner die Stauchhulseneinheit 18. An seinem unteren 
Ende ist der Zugbolzen 20 mit einem Innengewinde im 
schienenfemen Endteil 18a der Stauchhulseneinheit 18 
verschraubt Der Hiilsenabschnitt 18c der Stauchhul- 
seneinheit ist in einem Kanal lOd der Basiseinheit 10 
gefuhrt, und zwar so, daB in Hohenrichtung der Stauch- 
hulseneinheit 18 im wesentlichen keine Krafte von dem 
Hulsenabschnitt 18c auf die Wand des .Kanals lOd iiber- 
tragen werden, so daB der Hulsenabschnitt ohne Behin- 
derung durch die Basiseinheit 10 durch Spannen des 
Zugbolzens 20 gestaucht werden kann. Die relativ gro- 
Be Lange des Hulsenabschnitts 18c erlaubt ein Stauchen 
des Hulsenabschnitts 18c mit verhaltnismaBig geringen 
Kraften, d. h. mit verhaltnismaBig geringem Anzugsmo- 
ment, das auf den Zugbolzen 20 aufgebracht wird. Da- 
mit kann durch Anziehen des Zugbolzens 20 einerseits 
die Linearfuhrungsschiene 16 unter Vermittlung der 
Stauchhulseneinheit 18 an der Basiseinheit 10 befestigt 
werden; andererseits kann durch Spannen des Zugbol- 
zens 20 und entsprechendes Stauchen des Hiilsenab-' 
schnitts 18c die Hohenlage der Linearfuhrungsschiene 
16 eingestellt werden. 

Vertikalkrafte auf die Linearfuhrungsschiene 16 wer- 
den uber die Stauchhulseneinheit 18 in die Basiseinheit 
10, und zwar insbesondere in der FlSche lOe abgetragen. 
60 Gegen Abhebeh von der Basiseinheit 10 ist die Linear- 
fiihrungsschiene 16 ebenfalls durch die Stauchhulsen- 
einheit 18 gesichert, und zwar insbesondere in der Fla- 
che lOg. Durch abgestimmtes Spannen der iiber die 
Lange der Linearfuhrungsschiene 16 verteilten Zugbol- 
65 zen kann somit die Linearfuhrungsschiene in einer er- 
sten Justierrichtung X an einen SoU-Verlauf angenahert 
werden. 

Daruber hinaus ist es moglich, die Linearfiihrungs- 
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schiene auch in einer zweiten Justierrichtung Y an einen 
SoU-Verlauf anzupassen. Dies geschieht mittels Justier- 
schrauben 22, die einander in der Richtung Y quer zur 
Langsrichtung A gegenQberliegen. Die Justierschrau- 
ben 22 greifen an dem ihnen nahen Endteil 18b der 
Stauchhulseneinheit 18 an, und zwar an Gabelschenkeln . 
18b 1. welche zwischen sich den FuBteil 16b der Linear- 
fuhrungsschiene 16 eingabeln. Zur besseren Erlauterung 
des FuBteils 16b sei auf die rechte Halfte der Fig.l 
verwiesen, dort wo die insoweit identische Linearfuh- 
rungsschiene 16 zu erkennen ist Der dort dargestellte 
FuBteil 16b umfaBt eine FuBnache 16bl und zwei Sei- 
tenfl&chen 16bZ Die beiden Gabelschenkel 18bl Uegen 
gemSB Fig. 2 an den SeitenflSchen 16b2 an. wifarend die 
FuBflache 16bl des FuBteils 16b auf eirier Auflagerfla- 
che 18b3 des schienennahen Endteils 18b aufliegt. 

Die Justierschrauben 22 sind mit Gewindeabschnitten 
22a in Abstiitzbldcken 24 verschraubbar. welche in den 
Polymerbeton-Formteil 10b eingegossen sind. Durch 
Verstellen zunachst einer der Justierschrauben 22 kann 
der schienennahe Endteil 18b der Stauchhulseneinheit 
18 in Anpassung an den SoU-Verlauf der Linearfiih- 
rungsschiene versteUt werden. Ist dieser Soll-Verlauf 
erreicht, so kann die jeweils andere Justierschraube 22 
zur Anlage mit dem hierzugehorigen Gabelschenkel 
18bl verschraubt und angezogen werden. so daB die 
einjustierte Lage der Unearfuhrungsschiene damit auch 
gesichertist 

Die Linearfiihrungsschiene 16 kann auf diese Weise 
nach und nach dem SoU-Verlauf angenahert werden, 
indem die vorstehend beschriebenen Justiervorgange m 
Justierrichtung X und in Justierrichtung Y nacheinander 
Oder alternierend durchgefiihrt werden. 

Auf der Unearfuhrungsschiene 16 ist ein Fuhrungs- 
wagen 26 in Langsrichtung A gefiihrt. Die Linearfiih- 
rungsschiene 16 ist zu diesem Zweck, wie aus der rech- 
ten Halfte der Fig. 1 zu ersehen, auf jeder Seite mit zwei 
Fuhrungsbahneri 16d ausgefuhrt. Auf diesen Fuhrungs- 
bahnen 16d wird der Fiihrungswagen 26 mittels endlo- 
ser Kugelumlaufe gefuhrt, so wie aus der 
DE 35 27 886 Al und der US 4,743,124 bekannt. 

Ein entsprechender Fuhrungswagen 26' ist auf der 
anderen Linearfiihrungsschiene 16' gefiihrt Die beiden 
Fuhrungswagen 26, 26' tragen gemeinsam einen Fuh- 
rungstisch 28. der seinerseits wieder Trager eines Werk- 
zeugs Oder Werkstucks 30 an einer Werkzeugmaschine 
sein kann und zu diesem Zweck mit Befestigungsmitteln 
fiir die Befestigung des Objekts ausgefuhrt sein kann. 

Der Fuhrungstisch 28 ist mit Schwachungszonen 28a 
und 28b versehen, welche einen Ausgleich bei Warme- 
ausdehnung des Fuhrungstisches 28 schaffen und auch 
etwaige Parallelitatsabweichungen der beiden Fuh- 
rungsschienen 16 und 16' voneinander aufnehmen kon- 

Eine Antriebseinheit zum Antneb des Tischs 28 m 
Richtung A ist schematisch bei 32 angedeutet 

Es ist selbstverstandlich auch moglich, daB der Tisch 
28 auf jeder der beiden Fuhrungsschienen 16 und 16' 
mittels jeweUs zwei oder mehr Fuhrungswagen 26.bzw. 

26' gefiihrt ist , x ^ i • f -u 

Zum Annahern des Schienenverlaufs der Linearfuh- 
rungsschiene 16 an einen bestimmten Soli-Verlauf kann 
man wie folgt vorgehen, wobei auf die Fig. 2 verwiesen 

wird: . . . t ui 

Auf einen Fuhrungswagen 26 wu-d erne Laserstrahl- 
blende 34 aufgesetzi. welche als MeBpunkt dient An 
einem Ende der Lihearfiihrungsschiene 16 wird eine La- 
sers trahlquelle 36 angebracht Am gegenuberliegenden 



Ende der L'mearfiihrungsschiene 16 wird ein Strahlungs- 
empfanger 38 fur den Laserstrahl 42 angebracht 

Vor dem Strahlungsempfinger 38 wird stationar an 
der Basiseinheit 10 eine weitere Laserstrahlblende 40 
5 angebracht Der Strahlungssender 36, der Strahlungs- 
empfanger 38 und die Blende 40 werden so gegenuber 
der Basiseinheit justiert, daB ein von dem Strahlungs- 
sender 36 durch die Blende 40 gehender und in dem 
Strahlungsempfanger 38 empfangener Laserstrahl 42 
10 dem Soll-Verlauf der Linearfiihrungsschiene entspricht 
Der Fiihrungswagen 26 wird nun nacheinander in 
verschiedene Positionen langs der Linearfuhrungsschie- 
ne 16 gebracht, und in jeder der Positionen wird eine 
Justierung der Linearfiihrungsschiene 16 in den Justier- 
15 richtungen X und Y gemaB Fig. 1 so lange durchgefuhrt, 
bis die Blende 34 von dem Laserstrahl 42 durchsetzt 
werden kann und an dem Empfanger 38 somit ein Signal 
liefert Dann ist jeweils die richtige Justierung erzielt 
Es kann natiirlich vorkommen, daB nach einer einmal 
20 erfolgten Justierung im Bereich einer Stauchhiiisenein- 
heit diese Justierung wieder verloren geht, wenn in einer 
der folgenden Stauchhiilseneinheiten justiert wird. Des- 
halb kann es notwendig sein, den vorstehend beschrie- 
benen Justiervorgang mehrfach nacheinander an den 
25 einzelnen Stauchhtilseneinheiten durchzufiihren, um so 
zu einer ausreichenden Annaherung an den Sollverlauf 
zu gelangen (iterativer ProzeB). Grundsatzlich ist es 
auch denkbar, daB man ausgehend von emer Roheins- 
tellung nacheinander an verschiedenen vorbestimmten 
30 MeBpunkten langs der Linearfuhrungsschiene 16 die 
Abweichungen miBt und die einzelnen Abweichungen 
speichert und danach aufgnmd von Erfahrungswerten 
die Justierungen an den einzelnen Stauchhulseneinhei- 
ten vornimmt Auf diese Weise kann man schneller zum 
35 Ziele kommen. 

Sobald der Soll-Verlauf der Linearfuhrungsschiene 16 
durch die vorstehend beschriebenen Justiervorgange 
mit ausreichender Genauigkeit erreicht ist, kann die li- 
nearfuhrungsschiene 16 in dem Formk5rper 10b endgiil- 
40 tig festgelegt werden. 

Wie aus Fig. 1 und 2 zu ersehen, befinden sich die 
schienennahen Endteile 18b der Stauchhiilseneinheiten 
18 innerhalb einer im wesentlichen rechteckformigen, 
einen Freiraum bildenden Nut 44 innerhalb des Form- 
45 teils 10b. Diese Nut 44 braucht nicht mit besonderer 
Genauigkeit hergestellt sein; sie kann roh bearbeitet 
Oder so belassen sein, wie sie beim GuBvorgang des 
Polymerbeton-Forihkorpers entstaiiden ist Diese Nut 
44 nimmt nun, wie aus Fig. I und 2 zu ersehen, auch den 
50 FuBteil 16b der Linearfuhrungsschiene 16 auf seiner 
ganzen'Lange auf. Zur endgultigen Festlegung wird nun 
diese Nut 44 voUstandig mit einem aushartbaren Kunst- 
harz, insbesondere einem Epoxidharz, ausgegossen, und 
zwar bis auf das Niveau 45. So wird der FuBteil 16b der 
55 Linearfuhrungsschiene 16 auf seiner gesamten Lange 
jedenfalls auBerhalb der von den Gabelschenkeln 18bl 
bedeckten Abschnitte in Kunstharz ein gebettet und 
damit Starr festgelegt Dabei ist zu beachten, daB der 
Kunstharz dann sowphl an der FuBflache 16bl als auch 
60 an den Seitenflachen 16b2 (siehe rechte Halfte der 
Fig. 1) anliegt Oberdies fiillt der Kunstharz auch die 
Raume 46 zwischen den schienennahen Endteilen 18b 
der Stauchhulseneinheiten 18 und den Begrenzungs- 
wanden der Nut 44 aus. so daB durch den erharteten 
65 Kunstharz die Justierschrauben 22 zusatzlich gesichert 
sind. Je nach Konsistenz des Kunstharzes beim Einbrin- 
gen ist es auch denkbar, daB kieine Spahraume, die sich 
zwischen den Gabelschenkeln 18bl und den Seitenfia- 
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Chen 16b2 ergeben konnen, mit Kunstharz gefullt wer- 
den. Weiterhin ist es denkbar, daB ein etwaiger Ring- 
raum 48 zwischen dem Hulsenabschnitt 18c Ond dem 
Kanal lOd mit Kunstharz gefullt wird, Zu diesem Kanal 
lOd ist zu bemerken, daB er in Fig. 1 mit einem gewissen 
UbermaB gegenuber dem AuBendurchmesser des Hul- 
senabschnitts 18c dargestellt ist, um die Justierbarkeit 
des schienennahen End tails 18b in Justierrichtung Y 
verstandlich zu machen. Man muB aber bedenken, daB 
die vorkommenden Justienvege fur den schienennahen 
Endteil, die notwendig sind, um die Annaherung des 
Schienenyerlaufs an den gewunschten Soll-Verlauf zu 
erzielen, in der Groflenordnung von einigen Hundert- 
stel Millimeter liegen, meist sogar in der GroBenord- 
nung von einigen Eintausendstel Millimeter, so daB die 
lichte radiale Weite des Ringraums 48 vernachlassigbar 
klein sein kann, unter Umstanden sogar voUig entfallen 
kann, im Hinblick auf eine gewisse elastische Verform- 
barkeit des Polymerbeton-Formkorpers 10b. 

Die Ausfiihrungsform der Fig. 3, in der analoge Telle 
mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet sind wie in 
Fig. 1 und 2, jeweils vermehrt um die ZahJ 100, unter- 
scheidet sich von Fig. 1 und 2 nur dadurch, daB das 
untere Ende des Zugbolzens 120 mit einem Ankerkor- 
per yerschraubt ist, der gesondert von der StauchhOl- 
seneinheit in den Polymerbetbnkorper eingegossen ist. 
Dieser Ankerkorper ist mii 118a bezeichnet In dieser 
Ausfuhrungsform liegt der Hulsenabschnitt 118c mit 
seinem unteren Ende auf einer Stutzflache llOf des 
Polymerbeton-Formkorpers auf. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig. 4 sind analoge Tel- 
le mit gleichen Bezugszeichen versehen wie in Fig. 1 
und 2, jeweils vermehrt um 200. Bei dieser Ausfuhrungs- 
form ist die Basiseinheit 210 als eine einzige Stahlplatte 
ausgebildet. Diese Stahlplatte nimmt in Kanalen 210d 
Stauchhiilsenabschnitte 218c auf, die mit ihren unteren 
Enden auf Stutzflachen 210f aufliegen. Der Zugbolzen 
220 ist in einem Gewinde 218a der Stahlplatte 210 ver- 
schraubt. Auf diese Weise ist wieder die Hohenjustie- 
rung in der Pf eihichtung X moglich. 

Die Justierschrauben 222 sind bei dieser Ausfuh- 
rungsform in Gewindebohrungen der Gabelschenkei 
218bl verschraubt und durchsetzen ohne Schraubein- 
griff Bohrungen 210h der Stahlplatte 210. Auf diese 
Weise kann die Linearfuhrungsschiene in Justierrich- 
tung Y gegenuber den Gabelschenkeln 218bl justiert 
warden. Die Stauchhiilseneinheit 218 sei dabei als unbe- 
weglich gegenuber der Stahlplatte 210 angenommen. Es 
ist auch denkbar, die Gabelschenkei 218bl seitlich an 
der Stahlplatte, d. h. an den seitlichen Begrenzungsfla- 50 
chen 244a der Nut 244 anliegen zu lassen, um eine noch 
starrere Abstutzung des schienennahen Endteils 218b in 
Justierrichtung Y gegenuber der Basiseinheit 210 zu er- 
reichen. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform, die in Draufsicht in 55 
Fig. 5 dargestellt ist, wird nach erfolgter Justierung — 
die Justierung kann genauso erfolgen wie weiter oben 
im Zusammenhang mit Fig. 1 und 2 beschrieben — die 
Nut 244 vollstandig mit Epoxidharz gefullt, wobei sich 
dann auch die Zwischenraume zwischen den Gabel- eo 
schenkeln 218bl und den Seitenflachen des Schienen- 
fuB toils 216b mit Epoxidharz fiillen und die Justier- 
schrauben 222 zusatzlich fixiert werden. Auch der Raum 
246 unterhalb des schienennahen Endteils 218b kann je 
nach Konsistenz des Epoxidharzes bei der Einbringung 65 
mit Epoxidharz gefullt werden. AuBerhalb der Stauch- . 
hulseneinheiten liegt der SchienenfuB 216b wiederum 
eingebettet in dem Epoxidharz, welcher die Nut 244 auf 
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ihrer ganzen Lange ausf ullt. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig. 6 sind analoge Tel- 
le mit gleichen Bezugszeichen versehen wie in Fig. 1 
und 2, jeweils vermehrt um die Zahl 300. In Abweichung 
5 von der Ausfuhrungsform nach Fig. 4 und 5 sind hier die 
Justierschrauben 322 in Gewindebohrungen der Stahl- 
platte 310 verstellbar und wirken unmittelbar auf den 
FuBteil 316b der Linearfuhrungsschiene 316 ein. Dieser 
FuBteil 316b ist auch bei dieser Ausfuhrungsform in 
10 einer Rechtecknut 344 der Stahlplatte 310 aufgenom- 
men, welche nach erfolgter Justierung vollstandig mit 
Epoxidharz ausgegossen wird. um damit den Schienen- 
fuBteil 316b auf seiner ganzen Lange endgiiltig festzule- 
gen imd zusatzlich auch die Justierschrauben 322 end; 
15 giiltig zu ffacieren. 

Die Nut 344 braucht naturlich nicht fein bearbeitet zii 
werden. Diese Nut kann entweder durch GieBen der 
Stahlplatte hergestellt werden bder durch eine unprazi- 
se Frasbearbeitung. 
20 In Fig. 7 und 8 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer 
Stauchhulse dargestellt, wobei analoge Teile mit glei- 
chen Bezugszeichen wie in Fig. 1 oder 2 versehen sind, 
jeweils erh5ht um die Zahl 400. Die Auflagerflache 
418b3 der Stauchhulse 418 fur den FuBteil einer Linear- 
25 fiihrirngsschiene ist in den schienennahen Endteil 418b 
der Stauchhulse 418 als Teil einer Rechtecknut eingear- 
beitet; der Endteil 418b weist dabei einen kreisformigen 
Querschnitt auf. 

Man erkennt ein Gewinde 41 8g zum Verschrauben 
mit dem Zugbolzen. 

Zu Fig. 1 ist noch nachzutragen, daB das untere Ende 
des Durchgangs der StauchhQlseneinheit 18 mit einer 
Schutzkappe 19 verschlossen werden kann, um das Ein- 
dringen von Polymerbeton zu unterbinden, wenn der 
Formkorper 10b in situ geformt uiid die Stauchhiilsen- 
einheit 18 miteingegossen wird. . 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur positionsjustierten Montage einer 
fiir die Linearfiihrung eines ObjekttrSgerwagens 
(26) einer Werkzeugmaschine oder dergleichen be- 
stimmten Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 316) 
auf einer Basiseinheit (10; 110; 210; 310), wobei die- 
se Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 316) paral- 
lel zu ihrer Langsachse (A-A) verlaufend wenig- 
stens eine FuhrungsflSche (16d) zur rollenden Fuh- 
rung des Objekttragerwagens (26), insbesondere 
mindestens zwei Fuhrungsflachen (16d) fQr endlose 
Rollkdrperumlaufe des Objektti-agerwagens (26), 
aufweist, dadurch gekeniizeichnet^ daB die — be- 
darfsweise imter elastischer Verformung der Line- 
arfuhrungsschiene (16; 116; 216; 316) erfolgende — 
Justierung der Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 
316) nach MaBgabe der Vermessung wenigstens 
eines MeBpunkts (34) erfolgt, welcHer'auf einem 
Fuhrungselement angebracht ist ynd mittels dieses 
Fuhrungselements wahrend des Justiervorgangs an 
der Fuhrungsflache (16d) in Richtung der Langs- 
achse (A-A) in einer der betriebsmSBigen FOhrung 
des Objekttragerwagens (26) entsprech enden Wei- 
se verstellbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fuhrungselement der Objekttra- 
gerwagen (26) verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Linearfuhrungsschiene (16; 
116;216;316) in zwei zueinander senkrechten Rich- 
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tungen(X.Y)justiertwird. . u , . , ^» 

4 Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Linearfuhrungs- 
schiene (16; 116; 216; 316) auf der Basisemheit (10; 
110- 210- 310) an einer Mehrzahl von in Richtung 5 
ihrer LSngsachse (A-A) beabstandeten Justierstel- 
len durch Justiermitiel (18. 20. 22; 118, 120 122; 218, 
220 222; 318c 322; 418) an einen SoU-Verlauf ange- 
nah'ert und vorfixiert wird und daB die Linearfuh- 
rungsschiene (16; 116; 216; 316) sodann unter Aus- 10 
gieBen mindestens eines durch die Basisemheit (10; 
110; 210; 310) und einen Stiitzbereich (16b; 216b; 
316b) der Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 316) 
begrenzten Freiraums (44; 244; 344) mit emem 
hartbaren Fflllmittel und anschlieBendem Harten 15 
dieses FiiUmittels endgQltig an der Basisemheit (10; 
110;210;310)fixiertwird. , . , 

5 Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als hartbares Fflllmittel verwendet 
wird: ein Kunstharz, insbesondere ein aushartbares 20 
Kunstharz. wie Epoxidharz. ^ j ^ „u 

6. Verfahren nach Anspruch 4 5 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Justiernuttel (18, 20. 22; 1 18 
120, 122; 218. 220. 222; 318c, 322; 418) durch das 
FQUmittel wenigstens teilweise umgossen und da- 25 
durch in ihrer Justierstellungfbdertwerden 

7 Verfahren nach einem der Anspriiche 4—6, da- 
durch gekennzeichnet. daB bei Einbettung des 
Statzbereichs (I6b; 216b; 316b) m einen den frei- 
raum bildenden Aufnahmeraum (44; 244; 344) der 30. 
Basiseinheit (10; 110; 210; 310) dieser Aufnahme- 
raum (44; 244; 344) voUstandig mit Fiilbnittel ausge- 

gossen wird. . / ^ -7 j 

8 Verfahren nach einem der Anspruche 4-7, da- 
durch gekennzeichnet. daB Justiermittel (18, 20. 22; 35 
1 18, IM, 122; 218. 220, 222; 318c. 322; 418) verwen- 
det werden, welche eine Justierung der Linearfuh- 
rungsschiene (16; 116: 216;316) in mindestens emer 
zur Langsachse (A-A) senkrechten Justicmchtung 
(X,Y)gestatten. . , ■ , *° 
q Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl Justiermittel (18, 20. 22; 118. 120, 122; 
218 220 222; 318c. 322; 418) verwendet werden, 
welche eine Justierung der LinearfQhrungsschiene 
(16- 116- 216; 316) in zwei zueinander im wesentli- 45 
Chen senkrechten Justierrichtungen (X. Y) gestat- 

10" Verfahren nach einem der Anspruche 4—9, da- 
durch gekennzeichnet, daB Justiermittel verwendet 
werden, welche eine Winkeljustierung der Linear- 50 
fuhningsschiene (16; 116; 216; 316) um die Ldngs- 
achse (A-A) oder eine zur Langsachse (A-A) paral- 
leleAchsegestatten. -^w^ 1 10 

11 Verfahren nach einem der Anspruche 1-10, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Basisemheit (10; 55 
110) verwendet wird. welche wenigstens teilweise 
aus MiheralguB oder Polymerbeton (10b) besteht. 
12. Verfahren nach Anspruch 1 1. dadurch gekeim- 
zeichnet. daB die Justiermittel (18, 20. 22; 118, 120, 
122^ zur Durchfflhrung der Justierung wenigstens 60 
teilweise in dem MineralguB oder Polymerbeton 
nob)abgestutzt oder verankert werden. 

13 Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 und 12, 
dadurch gekennzeichnet. daB eine Basisemheit (10; 
110) mit einer schienennahen Schicht (10b) aus 65 
Polymerbeton oder MineralguB verwendet wird. 

14 Verfahren nach Anspruch 13. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schienennahe Schicbt (10b) aus 



Polymerbeton oder MineralguB als vorgeformtes 
Formteil zum Einsatz gebracht wird, welches auf 
einer — insbesondere aus Stahl gefertigten — 
Grundplatte (10a) der Basiseinheit (10) befestigt 

15 Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schienennahe Schicht (10b) auf 
einer - insbesondere aus . Stahl gefertigten - 
Grundplatte (10a) der Basiseinheit (10) in situ ge- 
gossenwird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 — li), 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Durchfiihrung 
der Justierung in einer ersten Justierrichtung (X) 
die Linearfiihrungsschierie (16; 116; 216; 316) durch 
elastische Hohenabstutzelemente (18; 118; 218; 
318c; 418) an der Basiseinheit (10; 110; 210; 310) 
abgestutzt und im Bereich dieser Hohenabstutzel- 
emente (18; 118; 218; 318c; 418) durch justierbare 
Zugelemente (20; 120; 220) an die Basiseinheit (10; 
110; 210; 310) herangezogen wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Durchfuhrung einer Justierung in 
einer zweiten, zur ersten im wesentlichen orthogo- 
naien Justierrichtung (Y) Seitenjustiermittel (22; 
122; 222; 322) verwendet werden, deren Wirkungs- 
richtung (Y) orthogonal zur Wirkungsrichtung (X) 
der Zugelemente (20; 120; 220) ist. wobei diese Sei- 
tenjustiermittel (22; 122; 222; 322) eine Verlatgerung 
der Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 316) m der 
zweiten Justierrichtung (Y) relatiy zu den Hohen- 
abstutzelementen (218; 318c) oder/und unter we- 
nigstens teilweiser Verlagerung der Hohenabstut- 
zelemente (18; 118; 418) gegenuber der Basisemheit 
(10;110)bewirken. 

18. Einrichtung zur positionsjustierten Montage ei- 
ner fiir die Linearfuhrung eines Objekttragerwa- 
gens (26) einer Werkzeugmaschine oder derglei- 
chen bestimmten Linearfuhrungsschiene (16; 116; 
216; 316) auf einer Basiseinheit (10; 110; 210; 310), 
wobei diese Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 
316) parallel zu ihrer Langsachse (A-A) verlaufend 
wenigstens eine FuhrungsHache (16d) zur roUenden. 
Ftihrung des Objekttragerwagens (26) aufweist. 
insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 4—17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur justierbaren Abstiitzung eines 
Statzbereichs (16b; 216b; 316b) der Linearfuh- 
rungsschiene (16; 116; 216; 316) gegenuber der Ba- 
siseinheit (10; 110; 210; 310) langs einer ersten Ju- 
stierrichtung (X) elastische Hohenabstutzelemente 
(18; 118; 218; 318c; 418) vorgesehen sind und daB im 
Bereich dieser Hohenabstutzelemente (18; 118; 
218; 318c; 418) verstellbare Zugelemente (20; 120; 
220) vorgesehen sind, durch welche die Linearfuh- 
rungsschiene (16; 116; 216; 316) - bedarfsweise 
unter elastischer Verformung der Hohenabstutzel- 
emente (18; 118; 218; 318c; 418) - an die Basisein- 
heit ( 1 0 ; 1 1 0 ; 21 0 ; 3 1 0) heranziehbar ist. 

19 Einrichtung nach Anspruch 18. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zugelemente (20; 120; 22Q) zunn 
Diirchgang durch Bohrungen (16a) der Linearfuh- 
rungsschiene (16; 1 16; 216; 316) und zur Abstutzung 
an Widerlagerflachen der Linearfuhrungsschiene 
(16; 1 16; 216; 316) ausgebildet sind. 
20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zugelemente (20; 120; 220) zui 
Abstutzung an versenkten Widerlagerflachen dei 
Unearfiihrungsschiene (16; 116; 216; 316) ausgebil- 
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det sind. 

21. Einrichtung nach einem der Anspriiche 18—20. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugelemente (20; 
120; 220) jeweils im Zentralbereich der Hohenab- 
stutzelemente (18; 118;-218; 318c; 418) ansetzbar 5 
und durch die Hdhenabstutzelemente (18; 118; 218; 
318c;418) hindurchfiihrbar sind. 

22. Einrichtung hach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hdhenabstutzelemente (18; 118; 
218; 318c; 418) als Stauchhaiseneinheiten (18; 118; 10 
218; 318c; 418) ausgefuhrt sind, welche mit einem 
schienenfernen Endteil (18a; 418a) zum Eingriff mit 
der Basiseinheit (10; 1 10; 210; 310) ausgebildet sind, 
mit einem schienennahen Endteil (18b; 218b; 418b) 
zur Anlage an der Linearfiihrungsschiene (16; 116; 15 
216; 316) ausgebildet sind, zwischen diesen Endtei- 
len (18a, 18b; 2i8b; 418a, 418b) einen langlichen 
Hulsenabschnitt (18c; 118c; 218c; 318c; 418c) auf- 
weisen und von jeweils einem Zugelement (20; 120; 
220) durchsetzt sind. 20 

23. Einrichtung nach Anspruch 22. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der schienennahe EndteD (18b; 218b; 
418b) einer Stauchhulseneinheit (18; 118; 218; 318c; 
418) zur Anlage an einer Stutzflache (16bl) des 
Stutzbereichs (16b; 216b; 316b) ausgebildet ist, wel- 25 
che zur Stauchrichtung (X) der Stauchhulseneinheit 
(18; 1 18; 218; 318c; 418) iih wesentlichen orthogonal 
ist 

24. Einrichtung nach Anspruch 22 oder.23, dadurch 
gekennzeichnet, daB das schienennahe Endteil 30 
(18b; 418b) einer StauchhOlseneinheit (18; 1 18; 418) 
zur Anlage an mind estens einer von zwei einander ' 
gegenOberliegenden. zur Langsachse parallelen 
Seitenflachen (16b2) des Stutzbereichs (16b) ausge- 
bildet ist, welche zur Langsrichtung (X) der Stauch- 35 
hulseneinheit (18; 118;418) annahernd parallel sind. 

25. Einrichtung nach einem der Anspruche 22—24, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Zugelement (20) 
in der Stauchhulseneinheit (18; 418) nahe dessen 
schienenfernem Endteil (18a; 418a) verschraubbar 40 
ist und daB dieses schienenferne Endteil (18a; 418a) 
der Stauchhulseneinheit (18; 418) in der Basisein- 
heit (10) gegen Ausziehen aus der Basiseinheit (10) 
und gegen Eindringen in die Basiseinheit (10) ver- 
ankertist 45 

26. Einrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das schienenferne Endteil (18a; 418a) 
der Stauchhulseneinheit (18; 418) als ein Ankerkopf 
(18a; 418a) ausgebildet ist 

27. Einrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB der Ankerkopf (18a) im Grenzbereich 
zwischen einer Grundplatte (10a) der Basiseinheit 
(10) und einer diese Grundplatte (10a) uberlagern- 
den Schicht aus MineralguB oder Polymerbeton 
(10b) yerankertist 55 

28. Einrichtung nach einem der Anspruche 22—24, 
dadurch gekennzeicHnet, daB die Stauchhulsenein- 
heit (118; 218; 318c) in der Basiseinheit (110; 210; 
310) gegen Eindringen in die Basiseinheit (1 10; 210; 
310) abgestutzt ist und daB das Zugelement (120; so 
220) in einem von der Stauchhulseneinheit (118; 
218; 318c) gesonderten Gewindesitz (118a; 218a) 
innerhalb der Basiseinheit (110; 210; 310) ver- 
schraubbar ist, wobei der Gewindesitz (118a; 218a) 

in der Basiseinheit (110; 210; 310) gegen Ausziehen 65 
aus der Basiseinheit (110; 210; 310) gesichert ist 

29. Einrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gewindesitz (1 18a) von einem in 
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der Basiseinheit (110) zumindest gegen Ausziehen 
gesicherten Ankerkorper (1 18a) gebildet ist • 

30. Einrichtung nach einem der Anspruche 22—29. 
dadurch gekennzeichnet, daB der l^ngliche Hulsen- 
abschnitt (18c; 418c) von einem Aufnahmekanal 
(lOd) der Basiseinheit (10) aufgenommen ist und 
zumindest in seiner Stauchrichtung (X) frei von 
Kraftubertragung mit der Basiseinheit (10) ist 

31. Einrichtung nach einem der Anspruche 18—30, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Durchfuhning ei- 
ner Justierung in einer zweiten, zur ersten im we- 
sentlichen orthogonalen Justierrichtung (Y) Seiten- 
justiermittel (22; 122; 222; 322) vorgesehen sind, 
deren Wirkungsrichtung (Y) orthogonal zur Wir- . 
kungsrichtung (X) der Zugelemente (20; 120; 220)* 
ist, wobei diese Seitenjustiermittel (22; 122; 222i 
322) zur Verlagerung der Linearfuhrungsschiene 
(216; 316) in der zweiten Justierrichtung (Y) relativ 
zu den Hohenabstutzelementen (218; 318) oder/ 
und zur wenigstens teilweisen Verlagerung der H6- 
henabstiitzelemente (18; 118; 418.) gegeniiber der 
Basiseinheit (10; 110) ausgebildet sind. 

32. Einrichtung nach Anspruch 31. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohenabstutzelemente (18; 118; 
418) izur formschlussigen AbstOtzung der Linear- 
fuhrungsschiene (16; 116) in der zweiten Justier- 
richtung (Y) ausgebildet sind und durch die Seiten- 
justiermittel (22; 122) in der zweiten Justierrichtung 
(Y) verlagerbar sind. 

33. Einrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Hohenabstutzelemente (218; 318) 
in der zweiten Justierrichtimg (Y) an der Basisein- 
heit (210; 310) festgelegt sind und daB die Seitenju- 
stiermittel (222; 322) zur Verlagerung der Linear- 
fuhrungsschiene (216; 316) in der zweiten Justier- 
richtung (Y) gegenuber dem jeweiligen Hdhenab- 
stutzelement (218;318) ausgebildet sind. 

34. Einrichtung nach einem der Anspruche 31 —34, 
dadurch gekennzeichnet; daB als Seitenjustiermit- 
tel (22; 122; 222; 322) Stellschrauben. Exzenter oder 
dergleichen vorgesehen sind. 

35. Einrichtung nach einem der Anspruche 31—33, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Seitenjustiermit- 
tel (22, 122. 222, 322) gegensinnig wirkende Stell- 
schrauben Oder Exzenter vorgesehen sind. 

36. Einrichtung nach einem der Anspruche 31—33, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Seitenjustiermit- 
tel (22, 122, 222, 322) Piattchen oder Kelle vorgese- 
hen sind. 

37. Einrichtung nach einem der Anspruche 18—36, 
dadurch gekennzeichnet, daB Vermessungsmittel 
(34, 36, 38, 40) zur Vermessung von Abweichungen 
des tatsachlichen Verlaufs der UnearfQhrungs- - 
schiene (16) von einem SoU-Verlauf vorgesehen 
sind. 

38. Einrichtung nach Anspruch 37. dadurbh gekenn- 
zeichnet daB die Vermessungsmittel (34, 36, 38, 40) 
einen MeBpunkt (34) umfassen, welcher an einem 
von der Fuhrungsschiene (16) gefiihrten Fuhrungs- 
element (26) angebracht ist . 

39. Einrichtung nach einem der Anspruche 18—38, 
dadurch gekennzeichnet daB an der Basiseinheit 
(10; 1 10; 210; 310) ein Freiraum (44; 244; 344) fur die 
Aufnahme eines hartbaren Fullmittels vorgesehen 
ist welches nach Erhartung die positionsjustierte 
Linearfuhrungsschiene (16; 116; 216; 316) an der 
Basiseinheit (10; 110; 210; 310) fixiert und ge- 
wiinschtenfalls auch Positionsjustierungsmittel (18, 
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20. 22; 118. 120. 122; 218. 220, 222; 318c 322; 418) 
blockierL 
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